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СПОСОБ ПОЛУЧЕНИЯ СЕКТОРНЫХ КЛЕЕНЫХ 
ПИЛОМАТЕРИАЛОВ 
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Известно, что радиальные пиломатериалы (угол между годичными слоями и 
пластью 60 град. и более) вследствие своих положительных свойств (отсутствие короб-
ления и меньшей склонности к растрескиванию при сушке и др.) пользуются повышен-
ным спросом на рынке пилопродукции. Однако их производство характеризуется зна-
чительными отходами древесины и низким объемным выходом: 25 – 40% при распи-
ловке бревен диаметром 28 – 60 см секторным, развально-секторным или брусово-
секторным способами [1]. 
Значительно повысить объемный, спецификационный и качественный выход ра-
диальных пиломатериалов, причем из средних и тонкомерных бревен, позволяет разра-
батываемый нами секторно-совмещенный способ [2]. В соответствии с которым оци-
линдрованное бревно распиливают на секторные пиломатериалы (секторы) с одинако-
вой величиной центральных углов. После сушки их склеивают путем совмещения ра-
диальных поверхностей. Причем присердцевинную зону одного сектора совмещают с 
периферийной зоной другого. Таким образом получают двух-, трех- и многослойные 
доски и брусья (рисунок 1).  Последние можно распиливать на радиальные или танген-
циальные пиломатериалы, направив пропилы, соответственно, перпендикулярно или 
параллельно годичным кольцам. 
 
Рисунок – 1 Схема раскроя бревна на сектора (1) и некоторые варианты формирования 
из них клееных радиальных пиломатериалов: 2; 3; 4 – соответственно двух-, трех- и 
многослойные 
 
Для реализации этого способа нами выполнены теоретические, эксперименталь-
ные и конструкционные разработки. 
Определены геометрические параметры (центрального угла, толщины и шири-
ны) необрезных и обрезных (по высоте и хорде), сырых и сухих, строганных и клееных 
(двух-, трех- и многослойных) секторных пиломатериалов. 
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Разработана номограмма для определения необходимого диаметра бревна при 
заданной толщине сектора и различных значениях центрального угла α. Для минимиза-
ции потерь древесины цилиндрической зоны точность сортировки бревна при выработ-
ке секторных пиломатериалов должна составлять 0,4 см для бревен толщиной менее 20 
см и 0,6 см – более 20 см [3, 4, 5]. 
Предложена методика расчета объемного выхода и планирования раскроя бре-
вен на обрезные сектора для двух вариантов: 
1. Имеется определенное количество отсортированных бревен одного диаметра. 
Требуется определить размеры, объемы и объемный выход обрезных сухих секторных 
пиломатериалов с оптимальным центральным углом. 
2. Даны размеры и общее количество сухих обрезных секторных пиломатериа-
лов. Требуется определить толщину бревна и их количество, центральный угол, коли-
чество и объемный выход пиломатериалов. 
Объемный выход секторов с центральным углом 45≤α град. из бревен толщи-
ной 14 – 50 см достигает: необрезных сырых – 90–95 %; обрезанных по хорде (рисунок 
2,а) – 80–85 %; по высоте (рисунок 2,б) –  70–75 %; обрезанных по хорде сухих – 75–80 
%; обрезанных по высоте сухих 65–70 %. 
 
 
 
Рисунок 2 – Поперечное сечение секторов, обрезанных а) – по хорде, б) – по высоте. 
 
Разработана конструкция бревнопильного горизонтального ленточнопильного 
станка для получения за один проход суппорта двух секторов с заданным центральным 
углом. Расчетная производительность станка при выпиловке секторов с центральным 
углом 45 град. составляет 15 – 20 бревен в час. 
Исследована размерно-качественная характеристика сосновых секторных пило-
материалов с центральным углом 22,5, 30, 45 град. Основным пороком пиломатериалов 
являлись продолговатые сучки (75% всех сучков). Сырые секторы не имели коробле-
ния. После естественной сушки до влажности 12 – 15 % покоробленность по пласти на-
блюдалась в зоне продолговатых сучков лишь у секторов с центральным углом         
22,5 град., которая не превышала 2 – 4 мм на длине 2 м. Секторные пиломатериалы с 
центральным углом 22,5 град., полученные из бревен с влажностью 22 – 25 % (сушка 
бревен производилась в камере СВЧ) не имели покоробленности. 
Предложена методика подбора режимов сушки секторов, рекомендованных для 
высушивания пиломатериалов прямоугольного сечения. Экспериментальные сравни-
тельные исследования кинетики сушки пиломатериалов прямоугольного и секторного 
сечения показали, что для всех исследованных толщин в диапазоне 25 – 80 мм скорость 
сушки секторов выше, а продолжительность меньше в среднем на 27 % [6].  
С целью проведения оптимальных процессов формирования клееной пилопро-
дукции из секторных пиломатериалов предложена структурная модель поверхностного 
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слоя радиального среза древесины для конструктивного расчета прочности и долговеч-
ности полученных соединений и расхода клеевых материалов [7]. Теоретически иссле-
довано влияние степени значения объема радиальной поверхности древесины клеевы-
ми материалами на прочность клеевых соединений [8]. Показано, что 
,... дрпрклслояпов σσσ >>  где слояпов.σ - предел прочности поверхностного слоя; ..прклσ - пре-
дел прочности клеевой прослойки; дрσ  - предел прочности древесины. Неравенство 
справедливо в случае разрушения клеевого соединения при растяжении, сжатии 
или сдвиге рабочих поверхностей образца. После затвердевания клеевого материала 
разрушение клеевого соединения по поверхностному слою невозможно. Для достиже-
ния максимально возможной прочности клеевого соединения древесины    необходи-
мо,    чтобы    расход  клея обеспечивал    полное заполнение всех полостей трахеид по-
верхности и образование промежуточного слоя клеевого состава между подложками. 
Сравнительные экспериментальные исследования предела прочности при стати-
ческом изгибе по ГОСТ 15613.4-78 клееных (с использованием клея “Клейберит – 
304.1”) двух- и трехслойных пиломатериалов из секторов (рисунок 1) и досок прямо-
угольного сечения показали, что первые (при всех прочих равных условиях) прочнее 
вторых на 15 – 20 МПа. 
Вывод. Способ изготовления клееных пиломатериалов из секторов позволяет на           
10 – 15% повысить объемный выход и увеличить прочность на статический изгиб ради-
альной пилопродукции на 15 – 20 МПа. 
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ПРОБЛЕМЫ СУШКИ ПИЛОМАТЕРИАЛОВ 
В ГАЗОВЫХ СУШИЛЬНЫХ КАМЕРАХ 
TIMBER GAS-KILN DRYING ISSUES 
 
На деревообрабатывающих предприятиях наиболее энергоемкими являются су-
шильные камеры. Они работают 335 дней в году, 30 дней на капитальный ремонт. 
В процессе работы камеры потребляют большое количество энергии как тепло-
вой, так и электрической.  При этом, чем больше расход энергии, тем выше себестои-
мость сухого пиломатериала. 
Одним из возможных способов снижения энергозатрат и повышения качества 
сушки может быть применение экономичных источников тепла, а также возможность 
их комбинирования. К таким источникам   можно отнести: природный газ  и   древес-
ные отходы. 
Для снижения энергозатрат и повышения качества сушки на деревообрабаты-
вающем предприятии города Тюмени «Надежда-93» были проведены работы по модер-
низации газовых сушильных камер, работающих на сжиженном газе. 
В камерах высушивается  сосновый  пиломатериал толщиной 25; 32;40; 50; 60 
мм, длиной от 6 до 6,5 м. Конечная влажность пиломатериалов от 18 до 65%. В су-
шильном цехе размещено всего 13 камер. На сегодняшний  день эксплуатируются 
только 3 камеры, одна из которых может  работать       и на  природном газе  и  на  дре-
весных отходах. 
В сушильную камеру загружается 2 штабеля по длине, длина камеры 14 м, ши-
рина 3м, высота 3,5 м. Вместимость 18 м3. Годовая производительность 2000 м3 в год. 
Камеры такого типа работают на производстве с 70-х годов прошлого столетия. 
Большинство оборудования  в камерах на сегодняшний день требует замены или мо-
дернизации. При приблизительной оценке  расходов   на     замену  оборудования,  ра-
ботающего на сжиженном газе на новое потребует    больших расходов. У предприятия 
просто не было  в наличии таких средств.  При этом оказалось, что большую часть та-
кого оборудования на момент модернизации камер уже не производилось. 
Первоначально   камеры сушили пиломатериал  в соответствии с разработанны-
ми технологическими режимами, где проводился: начальный прогрев пиломатериала, 
промежуточная  и конечная влаготеплообработка, выдержка и охлаждение.  В конце 90-
х годов вышла из строя система управления камерами и температуру в камере стали 
поддерживать только по одной ступени. Регулирование относительной влажности воз-
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